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Abstract of DE3932694 

The inking roller (1 ) of a rotary printing machine 
has a steel core (2) on which a continuous helical 
ridge (3) of hard material is formed. The hard 
material may be a ceramic or tunsten carbide 
which is deposited by flame spraying. The 
spaces between the coils of the helix are filled 
with an absorbent material (4) which receives the 
Ink. This absorbent material contins a number of 
small hollow particles and the outer radius of this 
absorbent material is the same as that of the 
helical ridge (3). The small hollow particles are 
uniformly distributed throughout the absorbent 
material (4). USE - Rotary printing machines. 
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@ Farbwaize fur eine Druckmaschine und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Beschrieben wird eine Farbwaize (1) fur eine Druckma- 
schine. Eine kontinuierliche und/oder diskontinuierliche har- 
te Gurteltlnie (3) in einer bezuglich einer Achse der Waize (1 ) 
nicht senkrechten Richtung und eine Farbaufnahmeschicht 
(4), welche aus einem Basismaterial mit einer Vielzahl von 
darin verteilten hohlen Korpern besteht, sind auf Umfangs- 
oberflachenabschnitten der WaIze (1 ) nebeneinander ange- 
ordnet, wobei die Umfangsoberflachenabschnitte im we- 
sentlichen identische Radien besitzen. Es ist bevorzugt, da& 
eine Vielzahl von harten Pulverteilchen ebenfalls in dem Ba- 
sismaterial vertellt sInd und da& die feinen hohlen Korper 
und die harten Pulverteilchen in dem Basismaterial (4) durch 
ein Bindemlttel gehdrtet sind, das aus einem flexiblen 
Kunstharz besteht. Ferner ist ein Verfahren zur Herstellung 
^ der Farbwaize (1) fur eine Druckmaschine beschrieben. 
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Die Erfindung betrifft eine Farbwaize fiir eine Druck- 
maschine und ein Verfahren zu ihrer Herstellung, und 
insbesondere betrifft die Erfindung eine Farbwaize zur 
Verwendung in einem nutlosen bzw. rastlosen Farbsy- 
stem, d-h. einem System, bei dem iiberschussige Farbe 
von einer Umfangsflache der Farbwaize durch Zusam- 
menwirken mit einem Rakel bzw. einer Abstreichklinge 
abgestreift wird und eine in Vertiefungen zuruckblei- 
bende feste Farbmenge geliefert wird, sowie ein Verfah- 
ren zur Herstellung. 

Als herkommliche Farbwalzen bzw. Farbauftragswal- 
zen, die zusammenwlrkend mit einem Rakel eine feste 
Farbmenge liefern kdnnen, sind Maschenwalzen bzw. 
Netzwalzen bekannt, die mit einer Vielzahl von feinen 
Zellen fiir die feste Menge auf ihrer Oberflache verse- 
hen sind (siehe beispielsweise die Japanischen Offenle- 
gungsschrif ten 42 463/1 983, 56 856/1983 und 
1 81 645/1986). 

Die japanische Patentveroffentlichungen 
42 119/1984, die japanischen Offenlegungsschriften 
696/1986, 14 997/1986, 71 649/1987 und die japanische 
Gebrauchsmuster-Offenlegungsschrift 33 970/1988 
konnen als Materialien genannt werden, welche Walzen 
beschreiben, bei denen eine Oberflache der Walze 
durch eine Mischung von anorganischen Pulvern und 
einem Harz gebildel ist. urn die Oberflachenharte durch 
die Mischung der anorganischen Pulver zu verbessern. 

Oberdies beschreibt die Japanische Offenlegungs- 
schrift 2 24 717/1987 eine Walze. deren Umfangsfla- 
chenabschnitt mit kontinuierlichen und/oder diskonti- 
nuierlichen harten Gurtellinien in einer zur Achse der 
Walze nicht senkrechten Richtung versehen ist, um die 
Abriebsfestigkeit zu verbessern. 

Die vorstehend beschriebene, fur die nutlose bzw. 
rastlose Farbzufuhr verwendete Maschenwaize bzw. 
Neizwaize erfcrderi jedoch ein spezielles Zellenverar- 
beilungsverfahren, mit dem eine Vielzah! von sehr fei- 
nen Zellen einer im wesentlichen festgelegten Form auf 
ihrer Oberfl&che regelmaBig angeordnet werden. Da die 
Netzwalze im Betrieb durch das Rakel einem Abrieb 
ausgesetzt ist, wird, nachdem die Zellen gebildet sind, 
die Oberflache der Netzwalze im Betrieb abgenutzt, 
wodurch die Zellen allmahlich flach werden. Gleichzei- 
tig verringert sich dadurch die Menge der in den Zellen 
verbleibenden Farbe. so daB es unmoglich wird, zum 
Drucken genugend Farbe zu liefern; diese Art von Wal- 
zen wirft das Problem auf, daB ihre Oberflache nur ein- 
mal benutzbar isL 

Andererseits nimmt man bei der herkommlichen Wal- 
ze, deren Oberflache aus einer Mischung aus anorgani- 
schen Pulvern und einem synthetischen Harz gebildet 
ist, an, daB eine Verbesserung der Abriebfestigkeit wirk- 
sam erzielt werden kann, da ihre Oberflachenharte 
durch Aufnahme anorganischer Pulver erhoht werden 
kann. Diese Walze ist jedoch nicht derart beschaffen, 
daO eine im wesentlichen feststehende Flussigkeitsmen- 
ge, wie Farbe, auf der Walzenoberflache beim Abstrei- 
fen der an der Walzenoberflache haftenden uberschus- 
sigen Flussigkeit verbleibt. wenn die Rakelklinge in 
Kontakt mit der Walzenoberflache gebracht wird. 

Wenn bei der herkdmmlichen Walze, deren Umfangs- 
oberflachenabschnitt mit kontinuierlichen und/pder dis- 
kontinuierlichen harten Gurtellinien in einer bezuglich 
der Achse der Walze nicht senkrechten Richtung verse- 
hen ist, die Umfangsoberflache in Kontakt mit der Ra- 
kelklinge rotiert, bewegt sich die Position der Gurtelli- 



nien in Kontakt mit einer Spitze der Rakelklinge fort- 
wahrend, wahrend die Walze rotiert. Folglich wird ver- 
hindert, daB die Rakelklinge einer ortlichen Teilabnut- 
zung ausgesetzt ist; sie wird vielmehr gleichmaBig abge- 
5 nutzt, so daB sie eine lange Betriebslebensdauer besitzt 
und die Abnutzungsrate der weichen Umfangsoberfla- 
chenabschnitte zwischen den Gurtellinien der Rakel- 
klinge, die durch den Druckkontakt mit der Rakelklinge 
abgenutzt werden, vermindert werden kann. Wenn die 

10 Zellen des herkommlichen Typs auf den weichen Um- 
fangsflachenabschnitten vorgesehen sind, kann daher 
die Reduktionsrate der Zelienkapazitat geringgehaiten 
werden, Nichtsdestoweniger ist es unmoglich. die Zellen 
beim Forischreiten des Abriebs zu regenerieren. 

15 Bei dem vorstehend genannten Stand der Technik ist 
daher mit anderen Worten die Anbringung der Farbzu- 
fuhr-Zellen an der Umfangsoberflache der Farbwaize 
nur einmal verwendbar, und sobald die Kapazitat der 
Zellen im Gebrauch einen vorbestimmten Wert vermin- 

20 derter Menge aufgrund von Abrieb erreicht, kann die 
Walze nicht langer verwendet werden. wahrend die auf 
der Umfangsflache der Walze vorgesehenen Abriebwi- 
derstandseinrichtungen nicht die Grenze ihrer Ver- 
wendbarkeit uberschreiten konnten. 

25 Es ist daher ein Ziel der Erfindung, eine Farbwaize 
und ein Verfahren zu ihrer Herstellung zu schaffen, die 
ein zulassiges AbriebmaB auf einer Umfangsflache der 
Farbwaize wesentlich verbessern konnen, und zwar da- 
durch, daB bewirkt wird, daB der Abrieb der Umfangs- 

30 flache der Walze durch eine Klinge eine Farbaufnahme- 
schicht entwickelt, um die Erzeugung von Nachfolgezel- 
len auszulosen und den Abrieb der Farbaufnahme- 
schicht durch die starksten gegenwartig bekannlen Ver- 
starkungseinrichtungen zu schiitzen, wodurch es mog- 

35 lich ist, uberwaltigend verlSngerte NutzungszeitrSume 
zu uberstehen. 

Zur Erreichung des vorgenannten Ziels ist gemaB der 
Erfindung eine Farbwaize fiir eine Druckmaschine vor- 
gesehen. bei der eine kontinuierliche und/oder diskonti- 

40 nuierliche harte Gurtellinie in einer bezuglich der Achse 
der Walze nicht senkrechten Richtung und eine Farb- 
aufnahmeschicht. die aus einem Basismaterial mit einer 
Vielzahl von darin verteilten feinen hohlen Kdrpern be- 
steht, auf Umfangsoberflachenabschnitten der Walze 

45 nebeneinander angeordnet sind, wobei die Umfangs- 
oberflachenabschnitte im wesentlichen identische Ra- 
dien besitzen. 

Es ist vorteilhaft, die Vielzahl von feinen hohlen Kor- 
pern und eine Vielzahl von harten Pulvern in dem Basis- 

50 material zu vermischen. 

Wenigstens die Vielzahl von feinen hohlen Korpern 
ist vorzugsweise gleichfdrmig in dem Basismaterial ver- 
teilL 

Die Vielzahl von feinen hohlen Korpern und die Viel- 
55 zahl von harten Pulverteilchen in dem Basismaterial 
sind durch ein Bindemittel gehartet. das aus einem flexi- 
blen synthetischen Harz besteht. 

GemaB der Erfindung werden die folgenden zwei 
Verfahrensarten vorgeschlagen als Hersteliungsverfah- 
60 ren einer Farbwaize fur eine Druckmaschine. Ein Ver- 
fahren umfaBt folgende Schritte: Bilden einer kontinu- 
ierlichen und/oder diskontinuierlichen harten Gurtelli- 
nie auf einem Umfangsoberflachenabschnitt eines 
Grundmaterials in einer bezuglich einer Achse des 
65 Grundmaterials nicht senkrechten Richtung; Verteilen 
einer Vielzahl von feinen hohlen Korpern in einem Ba- 
sismaterial und Bedecken einer verbleibenden Um- 
fangsoberflache des Grundmaterials mit dem Basisma- 
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terial. wobei die Vielzahl von feinen hohien Korpern 
darin vcrteilt ist, urn cine Farbaufnahmeschicht zu bil- 
den ; und Schleifen einer Oberflache der Farbaufnahme- 
schicht bis ihr Radius den der GOrtellinie erreicht, urn 
verkrustete Schichten der Vielzahl von feinen hohien 5 
Kdrpcm auf dem Radius zu entfernen, wodurch sich die 
verkrusteten Schichten offnen. 

Die Vielzahl von feinen hohien Korpern wird vor- 
zugsweise gleichformig in dem Basismaterial verteilt 

Die Vielzahl von feinen hohien Korpern in dem Basis- 10 
material wird durch ein Bindemittel gehartet, das aus 
einem flexiblen synthetischen Harz besteht. 

Das andere Verfahren umfaBt die folgenden Verfah- 
rensschritte: Bilden einer kontinuierlichen und/oder dis- 
kontinuierlichen harten Giirtellinie auf einem Umfangs- 15 
oberflachenabschnitt eines Grundmaterials in einer bc- 
zuglich einer Achse des Grundmaterials nicht senkrech- 
ten Richtung; Verteilen einer Vielzahl von feinen hohien 
Kdrpern und harten Pulverteilchen in einem Basismate- 
rial und Bedecken einer verbleibenden Umfangsober- 20 
flache des Grundmaterials mit dem Basismaterial, in 
welchem die Vielzahl von feinen hohien K6rpern und 
die harten Pulverteilchen eingemischt sind. urn so eine 
Farbaufnahmeschicht zu bilden; und Schleifen einer 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht bis ihr Radius 25 
denjenigen der GUrteilinie erreicht. um krustenartige 
Schichten der Vielzahl von feinen hohien Kdrpern auf 
dem Radius zu entfernen, wodurch sich die krustenarti- 
gen Schichten affnen k<innen. 

Die Vielzahl von feinen hohien Korpern und die Viel- 30 
zahl von harten Pulverteilchen sind vorzugsweise 
gleichformig in dem Basismaterial verteilt. 

Die Vielzahl von feinen hohien Kdrpern und die har- 
ten Pulverteilchen werden vorzugsweise durch ein Bin- 
demittel gehartet, das aus einem flexiblen synthetischen 35 
Harz bzw, Kunstharz besteht. 

Die erfindungsgemaOe Farbwalze ist derart ausgebil- 
det, daB eine Vielzahl von feinen hohien Korpern in 
einem Basismaterial, das eine Farbaufnahmeschicht dar- 
stelit, verteilt und aufgenommen ist; dabei sind halb of- 40 
fene feine hohle Korper, die mit einer konkaven, halb 
offenen Gestalt versehen sind und Schalenschichten der 
feinen hohien Korper entfernt sind. bereits auf der 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht freigelegt. 

Wenn in diesem Zustand Farbe an die Umfangsober- 45 
flache der Farbwalze gefOhrt wird und eine uberschussi- 
ge Menge der Farbe abgekratzt wird, wahrend eine 
Rakelklinge in Kontakt mit der Oberf^che der Farbauf- 
nahmeschicht gebracht wird. wirken die halb offenen 
feinen hohien Korper auf der Farbaufnahmeschicht als 50 
Farbhaltezellen und halten weiterhin die in den hohien 
Kdrpern enthaltene Farbe zuriick. Dadurch bleibt eine 
im wesentlichen festsiehende Menge der Farbe in der 
Farbaufnahmeschicht und diese verbleibende Farbe 
wird an eine Druckplatte geliefert. 55 

Dennoch bleiben hermetisch abgedichtete feine hohle 
Korper weiter einwarts in der Farbaufnahmeschicht in 
Bereitschaft und beim Fortschreiten des Abriebs der 
Walzenoberflache aufgrund des Abriebs durch die Ra- 
kelklinge werden Schalenschichten der feinen hohien eo 
Kdrper fortschreitend abgetragen, und zwar beginnend 
mit denjenigen die angrenzend an die Walzenoberflache 
liegen, Folglich werden diese feinen hohien Kdrper in 
halb offene feine hohle Kdrper mit einer halb offenen 
konkaven Gestalt umgeformt und zur Zufuhr von Farbe 65 
fur nachfolgende Betriebsvorginge verwendet, wenn 
die halb offenen feinen hohien Kdrper. die bisher aktiv 
im Einsatz waren, abgenutzt sind. 
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GemaB der Erfindung werden also die halb offenen 
feinen hohien Kdrper auf der Walzenoberflache, d.h. 
Vertiefungen ahnlich von Farbhaltezellen, fortwahrend 
aufeinanderfolgend erzeugt, bis das die Farbaufnahme- 
schicht bildende Basismaterial in seiner Dicke abgenutzt 
ist Solange dies nicht der Fall ist. erfullt diese Schicht 
ihre Funktion zur Erzeugung von Farbhaltezellen fort- 
wahrend. 

GemaB der Erfindung ist indessen eine harte Gurtelli- 
nie benachbart zur Farbaufnahmeschicht mit der vor- 
stehend beschriebenen Funktion in einer zur Achse der 
Walze nicht senkrechten Richtung vorgesehen und eine 
von der Rakelklinge ausgeubte Druckkraft wird von 
dieser Giirtellinie getragen. Die Abnutzung der Farb- 
aufnahmeschicht aufgrund ihres Kontakts mit der Ra- 
kelklinge kann daher betrachilich vermindert werden. 

Da gemaB der Erfindung die Abriebwiderstandsein- 
richtung durch die Giirtellinie mit einer minimalen Bele- 
gungsflache dargestellt wird, kann eine maximale Bele- 
gungsflache der Farbaufnahmeschicht bezuglich der ge- 
samten Umfangsoberflache der Walze sichergestellt 
werden. 

Trotz der Tatsache, daB die Abriebswiderstandsein- 
richtung durch die GOrtellinie mit minimaler Belegungs- 
fiache gebildet wird, wird gemaB der Erfindung dadurch, 
daB die Giirtellinie nicht senkrecht zur Achse der Walze 
ausgerichtet ist. erreicht, daB sich die Position, in der die 
GOrtellinie in Kontakt mit der Rakelklinge steht. fort- 
wahrend bei der Rotation der Walze bewegt. Es wird 
daher verhindert. daB die Rakelklinge einer Teilabnut- 
zung unterworfen wird; es tritt eine gleichfdrmige Ab- 
nutzung der Rakelklinge auf, so daB die Rakelklinge 
eine lange nutzbare Betriebsdauer aufweist. 

Wenn harte Pulverteilchen in die Farbaufnahme- 
schicht eingemischt werden, kann die Reibungskraft von 
den an der Oberflache freiliegenden harten Pulverteil- 
chen getragen werden, wenn eine Reibungskraft auf die 
Farbaufnahmeschicht beispielsweise beim Abstreichen 
von uberschussiger Farbe durch die Rakelklinge ausge- 
ubt wird. Es ist daher mdglich, den Abrieb der Farbauf- 
nahmeschicht einzuschranken, so daB die Lebensdauer 
der Farbwalze verlangert wird, 

Obgleich eine Anzahl von Materialien in die Farbauf- 
nahmeschicht der Farbrolle eingemischt sind, wird dann, 
wenn die Materialien im gemischten Zustand im we- 
sentlichenn gleichformig verteilt sind sogar dann, wenn 
die Farbaufnahmeschicht abgenutzt wird, ein im we- 
sentlichen identischer Zustand fortwahrend auf der 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht aufrechterhalten. 
ohne daB ein Unterschied entsteht. der die Menge der 
zuruckgehaltenen Farbe und die Abriebfestigkeit beein- 
fluBt Dadurch werden im wesentlichen gleiche Be- 
triebseigenschaften der Farbwalze Ober lange Zeitrau- 
me aufrechterhalten, und zwar bis unmittelbar vor der 
vollstandigen Abnutzung der Farbaufnahmeschicht. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung naher eriautert; es 
zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Grundaus- 
fuhrung einer erfindungsgemaBen Farbwalze; 

Fig. 2 einen Querschnitt der Farbwalze der Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine vergroQerte Teilansicht einer Oberfla- 
chenstrukturder Walze der Fig. 1; 

Fig. 4 eine vergrdBerte Teilansicht eines weiteren 
Beispiels der Oberflachensiruktur der in der Fig. 1 ge- 
zeigten Walze; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Walze der 
Fig. 1 wahrendder Herstellung; 
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Fig. 6 eine perspektivische Ansicht einer zweiten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Farbwaize; 
und 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht einer dritten Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen Farbwaize. 5 

Wie in der Zeichnung dargestellt, ist eine erfindungs- 
gemaBe Farbwaize 1 derart ausgebildet, daQ eine spira- 
lige Giirtellinie 3 und eine Farbaufnahmeschicht 4 mit 
im wesentlchen identischen Durchmessern auf einem 
Umfangsoberflachenabschnitt eines Grundmaterials 2 10 
vorgesehen sind, welches beispielsweise aus einem 
Stahtprodukt geformt sein kann; im Betrieb wird die 
Spitze bzw. Kante einer nicht dargestellten Rakelklinge 
gleichformig in Kontakt mit dem Umfangsoberflachen- 
abschnitt der Walze 1 gebracht. is 

Als Gurtellinie 3 ist ein Material, wie ein Keramikma- 
terial oder Wolframkarbid, das eine grdBere H^rte als 
die Farbaufnahmeschicht 4 besitzt, fest auf dem Grund- 
material 2 festgelegt, und zwar durch Flammspriihen in 
derartiger Weise. daB dieses Material vom Grundmate- 20 
rial wegragt. um den Abrieb der OberflSche der Farb- 
aufnahmeschicht 4 durch die Rakelklinge zu vermin- 
dern. Andererseits wird in Fallen, bei denen die Giirtelli- 
nie 2 aus dem gleichen Stahl wie das Grundmaterial 2 
geformt ist, der Umfangsoberflachenabschnitt des 25 
Grundmaterials 2 mit Ausnahme der Gurtellinie gleich- 
maBig abgeschnitten, wie in der Fig. 5 gezeigt 

Fur die Gurtellinie 3 ist es wunschenswert, dafl ihre 
Breite so schma! wie moglich zur Sicherstellung einer 
maximalen Halteflache fur die Farbaufnahmeschicht 4 30 
geformt ist. In diesem Fall besteht jedoch die Moglich- 
keit einer Partialabnutzung an der Rakelklinge und es 
ist auch erwiinscht, das Auftreten dieser Erscheinung zu 
beseitigen. Dementsprechend wird die Gurtellinie 3 
nicht senkrecht bezuglich einer Achse der Walze 1 an- 35 
geordnet, und zwar beispielsweise in Form einer konti- 
nuierlichen Spirale (Fig. 5), einer nicht kontinuierlichen 
Spirale (Fig. 7) oder in Schleifen bzw. Ringen (Fig. 6). 
Durch eine derartige Anordnung bewegt sich die Posi- 
tion, in welcher die Walze 1 in Kontakt mit der Rakel* 40 
klinge gebracht wird, fortwahrend in Verbtndung mit 
der Rotation der Walze I, so daB die vorstehend gc- 
nannten beiden Forderungen erfullt werden konnen. 

Die Farbaufnahmeschicht 4 umfaBt eine Schicht, in 
der feine bzw, kleine hohle K6rper 6 im wesentlichen 45 
gleichformig in einem Basismaterial 5 verteili sind, wie 
in der Fig. 3 gezeigt, oder eine Schicht, in der die feinen 
hohlen Elemente 6 und harte Pulverteilchen 7 im we- 
sentlichen gleichformig in dem Basismaterial 5 ver- 
mischt sind, wie in der Fig, 4 gezeigt. 50 

Bei dieser Ausfuhrungsform wird ein Urethan-Harz, 
das ein flexibles Kunstharz ist, als Basismaterial 5 be- 
nutzt. jedoch kann irgendein anderes synthetisches 
Harz, ein Naturharz oder flexibler Gummi verwendet 
werden. 55 

Fur die feinen hohlen Korper 6 genugt es, wenn sie 
gleichformig in dem Basismaterial 5 verteilt sind; die 
hohlen ICdrper werden durch Entfernen von Teilen ih- 
rer krustenartigen Schalenschichten geoffnet. Beispiels- 
weise sind derartige hohle Korper allgemein bekannt 60 
als Mikroballons, MikrosphSren. hohle R5hren oder 
synthetische Schaummateri alien. Insbesondere sind 
kleine Hohlkorper aus verschiedenen Materialien be- 
kannt, einschlieBIich Kohlenstoff-Ballons, Glas-Ballons, 
Siliziumdioxid-Ballons, Shirasu-Ballons, Phenol-Ballons, 65 
Vinylidenchlorid-Ballons, Aluminiumoxid-Ballons und 
Zirkoniumoxid-Ballons. Es sind ein paar spezielle Bei- 
spiele zu nennen. namlich "Carbo Spheres" (Warenzei- 
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chen), hergestellt von VERSAR Manufacturing Inc, 
USA, und "Finite" (Warenzeichen), hergestellt von Fini- 
te Co., Ltd., GroBbritannien. Das erstgenannte Material 
ist ein Kohlenstoff-Ballon mit einer Schuttdichte von 
0,15 g/cm^ und einer Partikeldicke bzw. -groBe von 1 bis 
2 jim; dieses Material ist in den vier folgenden Arten der 
PartikelgroBenverteilung verfiigbar: 50 bis 150 ^m 
(mittlere PartikelgroBe 50 um), 5 bis 100 ^m (mittlere 
PartikelgroBe 45 |xm), 5 bis 50 |im (mittlere Partikelgro- 
Be 30^m) und 50 bis 150 um (mittlere PartikelgroBe 
60 um). Auch diejenigen. die auf ihren Oberflachen mit 
Nickel, Eisen, Kupfer, Gold oder ahnlichem beschichtet 
sind. sind bekannt, und konnen wirksam eingesetzt wer- 
den. Das zweitgenannte Material ist ein Siliziumdioxid- 
Ballon mit einer Schuttdichte von 0,4 g/cm^ und einer 
PartikelgroBenverteilung von 30 bis 300 ixm. 

Die kleinen hohlen Kdrper 6, die f Ur die erfindungsge- 
m^Be Anwendung verwendet werden kbnnen, liegen im 
Bereich von 5 bis 300 |im der PartikelgroBe. 

Harte Pulverteilchen 7 sind beispielsweise Keramik- 
pulver, Metallpulver, Legierungspulver und ahnliches 
und weisen PartikelgroBen in der GroBenordnung von 
wenigstens 1 bis 100 ^m auf. 

Nachstehend wird nun ein Verfahren zur Herstellung 
der Farbwaize beschrieben. 

Wie in der Fig. 5 gezeigt ist, wird zuerst die harte 
Gurtellinie 3 auf einem Umfangsoberflachenabschnitt 
des Grundmaterials 2 nicht senkrecht zur Achse des 
Basismaterials 2 der Walze vorgesehen. Alternativ hier- 
zu wird der Umfangsoberflachenabschnitt des Grund- 
materials 2 zur Bildung der harten Gurtellinie 3 ausge- 
schnitten. 

Dann werden bei der Farbwaize der Fig. 3 die feinen 
hohlen Korper 6 gleichformig in dem Basismaterial 5 
verteilt. Bei der Farbwaize der Fig. 4 sind sowohl die 
feinen hohlen Kdrper 6 als auch die harten Pulverteil- 
chen 7 gleichformig in dem Basismaterial 5 eingemischt. 
Der Umfangsoberflachenabschnitt des Grundmaterials 
2 wird mit dem Basismaterial 5 bedeckt, in dem die 
feinen hohlen Korper 6 auf diese Weise verteilt sind, 
wodurch die Farbaufnahmeschicht 4 gebildet wird. Die- 
se Beschichtung wird durch GieSen, Aufwickein, Be- 
schichten oder andere geeignete MaBnahmen bewirkt. 

Danach wird die OberflSlche der Farbaufnahme- 
schicht 4 geschliffen, bis der Durchmesser der Gurtelli- 
nie 3 erreicht ist. Das Schleifen kann mit einer Schleif- 
maschine erfolgen oder durch Reibung mit der nicht 
dargestellten Rakelklinge, nachdem die Farbwaize in 
einer Rotationspresse eingebaui ist. 

Durch diesen Schleifvorgang werden in der in der 
Fig, 3 gezeigten Farbaufnahmeschicht 4 Telle der kru- 
stenartigen Schalenschichten der feinen hohlen Kdrper 
6, die angrenzend an die Oberflache der Farbaufnahme- 
schicht 5 liegen. entfernt und ihre hohlen inneren Ober- 
flachen freigelegt, so daB sich die hohlen Korper zur 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht 4 hin offnen. In 
der Farbaufnahmeschicht 4 werden daher, wie in der 
Fig. 4 gezeigt Teile der Schalen der kleinen Hohlkorper 
6. die in der Nahe der Oberflache der Farbaufnahme- 
schicht 4 liegen, entfernt und ihre hohlen Innenfiachen 
werden freigelegt. so daB sich die hohlen Korper zur 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht 4 hin offnen und 
die harten Pulverteilchen 7 an der Oberflache der Farb- 
aufnahmeschicht 4 freigelegt werden. 

Nachfolgend wird nun die Betriebsweise der erfin- 
dungsgemaBen Farbwaize dieses Ausfuhrungsbeispiels 
beschrieben. 

Wenn Farbe der Umfangsoberflache der Walze I zu- 
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gefiihrt wird, haftet die Farbe sowohl auf der Oberfla- 
che der Farbaufnahmeschicht 4 als auch auf der Ober- 
fiache der GurtelHnie 3, und uberschussige Farbe wird 
von beiden Oberflachen von der nicht dargestellten Ra- 
kelklinge abgestreift. Die halb gedffneien feinen hohlen 5 
ICorper 6 auf der Oberflache der Farbaufnahmeschicht 
dienen als Ruckhaltezellen und halten die in den hohlen 
Korper aufgenommene Farbe zuruck. Eine im wesentli- 
chen feststehende Farbmenge verbleibt daher in der 
Farbaufnahmeschicht 4 und diese verbleibende Farbe 10 
wird an eine Druckplatte weitergegeben. Wenn die 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht 4 bei Wiederho- 
lung des vorstehend beschriebenen Vorgangs abgenutzt 
wird werden mit dem Fortschreiten der Abnutzung die 
Schalen der feinen hohlen Korper 6 entfernt und die 15 
feinen hohlen Korper 6 werden nacheinander halb ge- 
offnet, und zwar beginnend mit denjenigen, die an der 
Oberflache der Farbaufnahmeschicht 4 liegen, sodann 
fortschreitend mit den feinen hohlen Kcirpern 6, die im 
Inneren der Farbaufnahmeschicht 4 hermetisch abge- 20 
dichtet sind, so daQ bei nachfoigenden Betriebsvorgan- 
gen Farbe abgegeben werden kann. Diejenigen halb 
offenen feinen hohlen Kdrper, die bis dahin aktiv be- 
nutzt warden, werden dann verschlissen und verschwin- 
den. Das Fortschreiten dieser Reihe von Abnutzungs- 25 
vorgangen wird durch die Wirkung der harten GOrteili- 
nie 3 merklich behindert. so daB die Farbspeicher- und 
Fdrderleistung dieser Farbwalze I fur lange Zeitraume 
sichergestellt ist 

Wenn in der Farbaufnahmeschicht 4 die harten Pul- 30 
verteilchen 7 enthalien sind, wie in der Fig. 4 gezeigt 
und die Reibungskrafi der Rakelklinge auf die Farbauf- 
nahmeschicht 4 ausgeiibt wird. welche eine uberschussi- 
ge Farbmenge zuruckhalt, dann konnen die auf der 
Oberflache freigelegten harten Pulverteilchen 7 die Ra- 35 
kelklinge tragen, so daB die Abnutzung der Farbaufnah- 
meschicht 4 eingeschrankt werden kann. 

Wie vorstehend im einzelnen beschrieben umfassen 
die erfindungsgemaBe Farbwalze und die mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellte Farbwalze eine 40 
Farbaufnahmeschicht eines speziellen Aufbaus, welche 
eine Vielzahl von feinen hohlen Korpern in ihrem Basis- 
material einschlieBt, sowie eine harte Gurtellinie zur 
Verminderung der Abnutzung der Farbaufnahme- 
schicht. Die Farbwalze ist daher selbstverstandlich in 45 
der Lage, einen Farbfdrdervorgang ahnlich dem Farb- 
speichervorgang von Zellen in einer herkommlichen be- 
kannten Maschenwalze auszufiihren. Sogar wenn die 
halb offenen feinen hohlen Korper, die aktiv benutzt 
wurden, abgenutzt sind, werden die feinen hohlen Kor- 50 
per, die weiter einwarts in der Farbaufnahmeschicht 
hermetisch abgedichtet sind. geoffnet, wodurch eine 
fortgesetzte Farbspeicherung und Forderung gewahr- 
leistet ist. Diese kontinuierliche Funktion setzt sich fort 
bis unmittelbar zu dem Zustand, bei dem das die Farb- 55 
aufnahmeschicht bildende Basismaterial in seiner Dicke 
abgenutzt worden ist Verglichen mit der Tatsache. daB 
die Maschenwalze des herkdmmlichen Typs nur einmal 
mit ihrer Oberflache verwendet werden kann, unter- 
scheidet sich somit die Farbwalze gemaB der Erfindung eo 
hiervon ganz erheblich. Obgleich erkennbar ist. daB die 
Weichheit des Basismaterials selbst, das die Farbaufnah- 
meschicht gemaB der Erfindung bildet, den Nachteil des 
Fortschreitens der Abnutzung aufweist, kann dennoch 
dieser Nachteil dadurch uberwunden werden, daB die es 
harte GOrtellinie neben der Farbaufnahmeschicht ange- 
ordnet wird, wodurch das Fortschreiten der Abnutzung 
verzdgert wird. 



Durch Einmischen der harten Pulverteilchen in das 
die Farbaufnahmeschicht bildende Basismaterial wird 
das Fortschreiten der Abnutzung weiter verzogeri. 

Die Farbwalze gemaB der Erfindung und das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zur Herstellung erfordern 
uberdies keine spezielle Zellenverarbeitung oder Be- 
schichtungsvorgange wie bei der Maschenwalze des 
herkommlichen Typs und da die Farbwalze durch einen 
einfachen Vorgang, bei dem feine hohle Kdrper in das 
Basismaterial der Farbaufnahmeschicht eingemischt 
werden, hergesiellt werden kann, ist es moglich, die er- 
findungsgemaBe Farbwalze mil geringeren Kosten als 
die Maschenwalze des herkommlichen Typs herzustel- 
len. 

PatentansprUche 

1. Farbwalze fur eine Druckmaschine, gekenn- 
zeichnet durch eine kontinuierliche und/oder dis- 
kontinuierliche harte Gurtellinie in einer bezuglich 
einer Achse der Walze nicht senkrechten Richtung, 
und durch eine Farbaufnahmeschicht die aus einem 
Basismaterial besteht, in dem eine Vielzahl von fei- 
nen hohlen Korpern verteilt ist, wobei die harte 
Gurtellinie und die Farbaufnahmeschicht auf Um- 
fangsoberflachenabschnitten der Walze nebenein- 
ander angeordnet sind und die Umfangsoberfla- 
chenabschnitte im wesentlichen identische Radien 
besitzen. 

2. Farbwalze fur eine Druckmaschine nach An- 
spruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB die Vielzahl 
von feinen hohlen Korpern gleichformig in dem 
Basismaterial verteilt ist 

3. Farbwalze fur eine Druckmaschine nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vielzahl von feinen hohlen Kdrpern in der Basis- 
platte durch ein Bindemittel gehartet ist, das aus 
einem flexiblen Kunstharz besteht 

4. Farbwalze fur eine Druckmaschine nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die Vielzahl 
von feinen hohlen Korpern und eine Vielzahl von 
harten Pulverteilchen in dem Basismaterial einge- 
mischt sind. 

5. Farbwalze fur eine Druckmaschine nach An< 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet daB die Vielzahl 
von kleinen hohlen Korpern und die Vielzahl von 
harten Pulverteilchen gleichfdrmig in dem Basis- 
material verteilt sind. 

6. Farbwalze fiir eine Druckmaschine nach An- 
spruch 4 Oder 5. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vielzahl von feinen hohlen Kdrpern und die Viel- 
zahl von harten Pulverteilchen in dem Basismateri- 
al durch ein Bindemittel gehartet sind, das aus ei- 
nem flexiblen Kunstharz besteht 

7. Verfahren zur Herstellung einer Farbwalze fur 
eine Druckmaschine, gekennzeichnet durch die fol- 
genden Verfahrensschritte: 

Bilden einer kontinuierlichen und/oder diskontinu- 
ierlichen harten Gurtellinie auf einem Umfangs- 
oberflachenabschnitt eines Grundmaterials in einer 
bezuglich einer Achse des Grundmaterials nicht 
senkrechten Richtung; 

Verteilen einer Vielzahl von feinen hohlen Kdrpern 
in einem Basismaterial und Bedecken einer verblei- 
benden Umfangsoberfiache des Grundmaterials 
mit dem Basismaterial und der darin verteilten 
Vielzahl von feinen hohlen Kdrpern. um so eine 
Farbaufnahmeschicht zu bilden; und 



DE 39 32 694 

9 

Schleifen einer Oberflache der Farbaufnahme- 
schicht bis ihr Radius den der Gurtellinie erreicht, 
um auf diese Weise Schalenschichten der Vielzahl 
von feinen hohlen Korpern auf dem Radius zu ent- 
fernen, so daB sich die Schalenschichten offnen 5 
konnen. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Farbwaize fUr 
eine Druckmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vielzahl von feinen hohlen 
Korpern gleichfdrmig in dem Basismaterial verteilt 10 
wird. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Farbwaize fur 
eine Druckmaschine nach Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Vielzahl von feinen hohlen 
Kdrpern in dem Basismaterial durch ein Bindemit- 15 
tel geh^rtet wird, das aus einem flexiblen Kunst- 
harz besteht. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Farbwaize fur 
eine Druckmaschine, gekennzeichnet durch die fol- 
genden Verfahrensschritte: 20 
Bilden einer kontinuierlichen und/oder diskontinu- 
ierlichen harten Gurtellinie auf einem Umfangs- 
oberflachenabschnitt eines Grundmaterials in einer 
bezuglich einer Achse des Grundmaterials nicht 
senkrechten Richtung; Verteilen einer Vielzahl von 25 
feinen hohlen Korpern und harten Pulverteilchen 

in einem Basismaterial und Bedecken einer verblei- 
benden Umfangsoberflache des Grundmaterials 
mit dem Basismaterial und der darin eingemischten 
Vielzahl von feinen hohlen Korpern und harten 30 
Pulverteilchen, um so eine Farbaufnahmeschicht zu 
bilden; und 

Schleifen einer Oberflache der Farbaufnahme- 
schicht bis ihr Radius den der Gurtellinie erreicht, 
um auf diese Weise krusienartige Schichten der 35 
Vielzahl von feinen hohlen K5rpern auf dem Radi- 
us zu entfemen, wodurch ermdglicht wird, daB sich 
die Schalenschichten dffnen. 

1 1. Verfahren zur Herstellung einer Farbwaize fur 
eine Druckmaschine nach Anspruch 10, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die Vielzahl von feinen hohlen 
Korpern und die Vielzahl von harten Pulverteil- 
chen gleichfdrmig in dem Basismaterial verteilt 
werden. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Farbwaize fur 45 
eine Druckmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vielzahl von feinen hohlen 
Korpern und die harten Pulverteilchen in dem Ba- 
sismaterial durch ein Bindemittel gehartet werden, 
das aus einem flexiblen Kunstharz besteht. 50 
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